













学位記番号第 1 543 2 号
学位授与年月日 平成 12 年 3 月 24 日
学位授与の要件 学位規則第 4 条第 1 項該当
工学研究科機械システム工学専攻














































のために、砥石輪郭形状の 4 階微分あるいは、正規歯形形状の 5 階微分を用いる必要があることを明らかにしてい
る。
(3) 本研究の形状測定が多入力多出力の非線形陰関数モデルを用いた間接測定であることを示し、このモデルに対す
る誤差伝播解析と、誤差伝播行列の特異値分解を用いたロパスト性の評価方法を提案している。直接測定量誤差領
域を外包する超球を間接測定量空間に射影しただ円体を、誤差だ円体として提案しているo 誤差だ円体の主軸方向
が長い方向の間接測定量は、直接測定量の誤差に対してセンシティブになることを明らかにしている。
(4) (1)の平歯車歯形の成形研削加工誤差計測方法に対して、 (3)の計測のロバスト性の評価方法を適用し、形状測定誤
差にロパストな加工誤差推定方法を提案し、実機実験により有効性を確認している。左右の歯形測定データを利用
し、かっ、左右の歯形のオフセット角度誤差が同じで、ドレッサ回転軸心誤差が小さいという加工モデ、ルの構造的
な特徴を最小二乗計算に拘束条件として与えることにより、形状測定誤差にロバストな加工誤差計測アルゴリズム
が構築できることを明らかにしているo
(5) (2)のヘリカル歯形の成形研削加工誤差計測に対して、 (3)の計測のロパス卜性の評価方法を適用し、形状測定誤差
にロバストなヘリカル歯形の加工誤差計測アルゴリズムを提案し、実機実験により有効性を確認しているo 砥石整
形時のドレッサ位置パラメータと、研削加工時のワークと砥石の軸間距離パラメータは独立性が低い関係にあるの
で、砥石外径を直接測定し、推定するパラメータから除外すると共に、歯形部分だけでなく、歯底部分の形状測定
データを用いることで、形状測定誤差にロパストな計測を行えることを明らかにしているo
以上のように、本論文は、高階の微分方程式を用いた微分幾伺学的手法を用いて、歯車歯形の成形研削加工誤差計
測アルゴリズムを構築するという理論的な提案を行うと共に、実際の計測における測定誤差まで考慮することで現実
の加工機械へ適用することを可能にしており、生産システム工学ならびに機械工学に寄与するところが大きし」よっ
て本論文は博士論文として価値あるものと認めるo
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